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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zur Herstellung von Schallabsorbern 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Schallabsorbern, wobei eine Tragerschicht (4) und mlnde- 
stens eine Absorberschicht (3) innerhalb eines FormprefS- 
werkzeugs (la, lb) formschlussig miteinander verbindbar 
sind, indem zunachst das Material der Tragerschicht (4) 
und das Material der mindestens einen Absorberschicht 
(3) und ggf. weiteren Schichten in das FormprefSwerkzeug 
(la, lb) eingelegt werden und anschliefSend durch einen 
thermischen PrefSvorgang des FormprefSwerkzeugs (la, 
lb) die einzelnen Schichten formgerecht hergestellt und 
formschlussig miteinander verbunden werden. Dadurch 
ergibt sich ein selbsttra gender und eigenstabiler Schall- 
absorber mit verbesserten akustischen, schalldammen- 
den und statischen Eigenschaften bei vermindertem Ge- 
wicht und geringerer Herstellungszeit. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Schallabsorbem, insbesondere fur die Kraftfahrzeugtechnik, 
bestehend aus einer Tragerschicht und mindestens einer da- 5 
mit verbundenen Absorberschicht nach dem Oberbegriff des 
Patentanspniches 1. 

In der Kraftfahrzeugtechnik werden Schallabsorber der 
genannten Art zur Schall- und Warmeisolierung angewandt. 
Die Schallabsorber bestehen dabei aus einem Kunststolf-, 10 
Stahl-, Blech- oder Aluminium-Trager und aus einem damit 
verbundenen Absorberteil, welches fur die Warme- und 
Schalldammung verantwortlich ist. Diese Schallabsorber 
dienen beispielsweise zur Verkleidung des unter dem Fah- 
rerhaus angebrachten Motors eines Lastkraftwagens im Be- 15 
reich zwischen Rahmenlangstrager und Fahrerhaus-Unter- 
seite. Die Schallabsorber dienen auch fur die Verkleidung 
des Motorraums von Personenkraftwagen, die diesen so- 
wohl warme- als auch schalldammen soUen. 

Es sind Verfahren zur Herstellung solcher Schallabsorber 20 
bekannt, die zunachst das selbsttragende Tragerteil mittels 
eines dafiir vorgesehenen Formwerkzeugs herstellen, an- 
schlieBend die entsprechende Absorberschicht mittels eines 
dafiir vorgesehen Formwerkzeugs herstellen und anschlie- 
Bend die Tragerschicht und die Absorberschicht, beispiels- 25 
weise durch Klebung, miteinander verbinden. 

Die EP 0 229 977 B 1 beschreibt eine gerauschdammende 
Verkleidung fiir den Motorraum von Kraftfahrzeugen, die 
aus einem Formkorper aus mehreren Lagen besteht, wobei 
diese Lagen mittels eines Verfahrens unter Verwendung von 30 
Druck und Warme und unter Ausbildung von Zonen unter- 
schiedlich vorgebbarer Verdichtungen zu dem Korper ver- 
formt werden konnen. Diese Verkleidung besteht aus mehre- 
ren Lagen, die durch unterschiedlichen Druck wahrend ihrer 
Verformung Zonen unterschiedlicher Dichte aufweisen, so 35 
daB Zonen von praktisch porenfreier Verdichtung als Ver- 
steifungsrippen dienen, die eine hohere mechanische Stabi- 
litat aufweisen und dadurch dem Schallabsorber eine ge- 
wisse selbst-tragende Steifigkeit verleihen konnen. 

Aus der GM 92 07 113.9 Ul ist es bekannt, innerhalb ei- 40 
nes Formwerkzeugs die Absorberschicht und die Trager- 
schicht gemeinsam formgepreBt und fest haftend miteinan- 
der herzustellen. Die Verbindung der Tragerschicht und der 
Absorberschicht erfolgt durch Verpressen des Tragerteils 
und des Absorberteils innerhalb desselben Formwerkzeugs, 45 
wodurch die Verwendung von mehreren Formwerkzeugen 
fiir die Tragerschicht und die Absorberschicht sowie ein 
nachfolgender Verbindungsvorgang entbehrlich ist. 

Aus der DE42 11409A1 ist es bekannt, die TVager- 
schicht gemeinsam mit weiteren absorbtionswirksamen 50 
Schichten in einem einheitlichen PreBformvorgang zu ei- 
nem einheitlichen fomistabilen Werkstiick herzustellen. Da- 
bei wird die Absorbtionsschicht wahrend eines gemeinsa- 
men WarmpreBvorgangs mit der Tragerschicht entsprechend 
formgerecht hergestellt. In diesem Herstellungsverfahren 55 
wird zunachst die untere Halfte eines FormpreBwerkzeugs 
mit einem vorgefertigten Vlies ausgelegt, welches als Tra- 
gerschicht dient, um nach Aufbringen der Absorptions- 
schicht das FormpreBwerkzeug zu schlieBen und unter War- 
meeinwirkung die einzelnen Schichten formgerecht zu ver- 60 
binden und zu pressen. Dabei erhalt der Schallabsorber 
seine endgiiltige Form, wobei das Material der Trager- 
schicht zusatzlich porenfrei verdichtet und zu einer Selbst- 
tragenden Schicht verpreBt wird. 

Diese vorgenannten Verfahren benutzen entweder ein 65 
Zwei-Schritt- Verfahren oder ein sogenanntes Eineinhalb- 
Schritt- Verfahren zur Herstellung der entsprechenden 
Schallabsorber. Entweder werden dabei zunachst die Tra- 



gerschicht und die Absorberschicht separat gefertigt, um an- 
schlieBend miteinander verbunden zu werden (2 Schritte), 
oder es wird zunachst der Absorber vorgefertigt, das Werk- 
zeug aufgefahren, das entsprechende Material fiir die Tra- 
gerschicht (z. B. SMC) eingelegt und anschlieBend durch ei- 
nen FormpreBvorgang miteinander geformt und formschliis- 
sig verbunden (1 V2 Schritte). 

Die vorgenannten Verfahren weisen dabei den Nachteil 
auf, daB die Tragerschicht nicht voUstandig ausgeformt wer- 
den kann. Bei der vorliegenden vorgefertigten Absorber- 
schicht liegt aus akustischen Griinden und Gewichtsgriinden 
nur eine begrenzte Menge an Absorptionsmaterial vor Die- 
ses ist dann nicht mehr mit so hohem Druck belastbar, um 
den entsprechenden Innendruck auf das Tragermaterial wei- 
tergeben zu konnen, ohne daB das Absorptionsmaterial zu 
stark verdichtet und damit verformt wird. Dadurch besteht 
die Gefahr, daB die Tragerschicht bzw. das Tragermaterial 
auf der Seite der Absorptionsschicht nicht voUstandig aus- 
reagiert und aushartet. Hohere PreBzeiten erhohen die Teile- 
zykLen sehr stark, so daB insgesamt hohere Fertigungskosten 
bei nicht optimalen akustischen Eigenschaften auftreten. 

Dariiber hinaus weisen die herkommlichen Verfahren den 
Nachteil auf, daB zur genauen Ausformung des Bauteils in- 
nerhalb des Werkzeugs verhaltnismaBig viel Absorbemiate- 
rial eingelegt werden muB und sich dadurch ein hohere s Ge- 
wicht ergibt, welches insbesondere in der Kraftfahrzeug- 
technik unerwiinscht ist. Auch sind zur guten Verbindung 
der Tragerschicht und der Absorberschicht aufwendige Her- 
stellungsmethoden notwendig, das heiBt, die Verwendung 
von hohen Driicken und Temperaturen, welches ebenfalls 
die Herstellungsmethoden zusatzlich mit hoheren Kosten 
beaufschlagt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung von Schallabsorbem der genannten Art da- 
hingehend zu verbessem, daB entsprechende Schallabsorber 
kostengiinstiger und einfacher herstellbar sind, sich die Zy- 
kluszeiten verkiirzen und das Gewicht derartiger Schallab- 
sorber reduziert wird. 

Der Erfindung liegt ebenfalls die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von Schallabsorbem anzugeben, 
welches zu verbesserten Eigenschaften der Schallabsorber 
hinsichtlich der Schall- und Wamiedammung und hinsicht- 
lich der Stabilitat der Schallabsorber fiihrt. 

Die Erfindung lost die genannle Aufgabe durch die Merk- 
male des Anspruches 1. Besondere Ausfiihrungsformen der 
Erfindung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet. 

GemaB der Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung 
von Schallabsorbem angegeben, welches aus einem Ein- 
Schritt- Verfahren besteht. Dabei wird zunachst der kom- 
plette Materialaufbau, das heiBt sowohl das Material der 
Tragerschicht als auch das Material mindestens einer Absor- 
berschicht in das FormpreBwerkzeug eingelegt. Anschlie- 
Bend werden samtliche Ausgangs schichten durch thermi- 
sche PreBformung eines FormpreBwerkzeugs formgerecht 
hergestellt und formschliissig miteinander verbunden. Ins- 
besondere die Tragerschicht und mindestens eine Absorber- 
schicht werden w^rend des thermischen PreBvorgangs ent- 
sprechend den Wandungen des FormpreBwerkzeugs ge- 
formt und wahrend der PreBformung sowohl ausgehartet als 
auch innig miteinander verbunden. Durch das erfindungsge- 
maBe Ein-Schritt- Verfahren eriibrigt sich die Vorfertigung 
einer Tragerschicht, da diese wahrend des FormpreBvor- 
gangs gleichzeitig mit der Absorberschicht formgerecht her- 
gestellt wird. 

ErfindungsgemaB wird zusatzlich von der Absorberseite 
her PreBluft wahrend der PreBformung zugefiihrt. Diese 

PreBluft wird zu Beginn kalt gel as sen, um eine gute Ausfor- 
mung des Bauteils innerhalb des Werkzeugs zu erreichen. 
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Durch das anschlieBende Eindriicken heiBer PreBIuft nach 
der anfanglichen kalten PreBIuft kann zusatzlich die Aushar- 
tungszeit der Tragerschicht und der Absorberschicht erheb- 
lich vermindert werden. Dabei ergibt sich eine erhebliche 
Verkiirzung der Zykluszeiten bei der Herstellung der erfin- 5 
dungsgemaBen Schallabsorber. Insbesondere bei der Ver- 
wendung von SMC oder von Glasfasermaterialien in Ver- 
bindung mit Epoxydharz ergibt sich durch die Zufiihrung 
von heiBer PreBIuft eine innige und sehr stabile Verbindung 
zwischen der Tragerschicht und der Absorberschicht, wobei 10 
durch die erhohte Temperatur die Harte und die Stabilitat 
des Epoxydharzes, das heiBt der Tragerschicht, verbessert 
wird. 

Die zugefiihrte PreBIuft wird mittels PreBluftabfiihrungen 

wieder abgefiihrt. Durch die Verwendung von Ventilen fiir 15 
die Zu-/ bzw. Abfuhrung von PreBIuft laBt sich innerhalb 
des FormpreBwerkzeugs ein gezielter PreBdruck regeln. Je 
nach verwendeten Materi alien las sen sich durch eine ent- 
sprechende Steuerung der Ventile und des Ausgangsdrucks 
der PreBIuft gewunschte Innendriicke innerhalb der Form- 20 
preBhalften einregeln. 

Das Aufblasen fiihrt zu einem exakten Anlegen der ein- 
zelnen Materialien an den Werkzeugwandungen des Form- 
preBwerkzeugs, was wiederum zu guten Warme-Uber- 
gangswerten und damit ebenfalls zur Zykluszeitverkurzung 25 
beitragt. 

Zusatzlich zur Tragerschicht und der Absorberschicht 
kann eine untere und eine obere Deckvliesschicht wahrend 
der PreBformung eingebracht werden, die gleichzeitig mit 
der Herstellung der Tragerschicht und der Absorberschicht 30 
ausgeformt wird. Die Deckvliesschichten umgeben dabei 
die Tragerschicht und die entsprechenden Absorberschich- 
ten und bilden die "AuBenhaut" des Schallabsorbers. Zwi- 
schen der Tragerschicht und der Absorberschicht kann zu- 
satzlich eine Folic bzw. eine luftdichte Schicht eingebracht 35 
werden, die zur besseren Verbindung der Tragerschicht und 
der Absorberschicht dient und die als Membran zur Verbes- 
serung der akustischen Eigenschaften beitragt, falls diese 
zwischen mehreren Absorberschichten eingebracht wird, 
die mit einer entsprechenden Tragerschicht verbunden wer- 40 
den. 

Durch das Aufblasen kann mit wesentlich weniger Absor- 
bermaterial derselbe oder sogar ein besserer Ausfomiungs- 
grad erlangt werden als dies mit klassischen Herstellungs- 
methoden bei wesentlich mehr Material moglich ist. Da- 45 
durch ergibt sich eine erhebliche Gewichtsreduktion der 
Bauteile bei gleichen oder sogar besseren Eigenschaften, 
wobei im akustischen Bereich verbesserte Eigenschaften 
durch zusatzliche Membrane (Folien) zwischen den Absor- 
berschichten erreichbar sind. 50 

Durch das erfindungsgemaBe Ein-Schritt-Verfahren ist 
keine besondere Verbindungstechnik mehr zwischen der 
Tragerschicht und der Absorberschicht notwendig, obwohl 
sich durch den einheitlichen FormpreBvorgang ein sehr sta- 
biler und formfester Verbund ergibt, welcher den Schallab- 55 
sorber eigenstabil macht. 

Die entstehenden PreBdampfe wahrend des FormpreBvor- 
gangs konnen bei der vorliegenden Erfindung gezielt abge- 
fiihrt werden, so daB eine umweltfreundliche Filterung er- 
moglicht wird. 60 

Die PreBIuft wird mit einem Druck von vorzugsweise 
1-20 bar eingeblasen und auf Temperaturen erhitzt, die den 
entsprechenden Materialien der einzelnen Schichten des 
Schallabsorbers entsprechen. Als Material fiir die Folie bzw. 
fiir die luftdichte Schicht konnen PE, PP, PUR, TPU, PET 65 
oder vergleichbare Materialien verwendet werden. Als Ma- 
terial fiir die Absorberschicht kommen geharzte Baumwolle 
oder geharzte Stein woUe zum Einsatz. 



Zwei besondere Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden 
Erfindung werden anhand der Zeichnungen erlautert. Dabei 
zeigen: 

Fig, 1 einen Querschnitt durch eine besondere Ausfiih- 
rungsform der vorliegenden Erfindung; 

Fig, la den Schnitt A- A der Fig. 1; 

Fig, 2 eine zweite Ausfiihrungsform der vorliegenden Er- 
findung; und 

Fig, 2a den Schnitt B-B der Fig. 2. 

Fig. 1 zeigt schematisch den Schnitt durch eine besondere 
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung. Zwischen 
der oberen Halfte la des FormpreBwerkzeugs und der unte- 
ren Halfte lb des FormpreBwerkzeugs liegen die einzelnen 
Schichten des erfindungsgemaBen Schallabsorbers. Dabei 
befindet sich eine Folie bzw. eine luftdichte Schicht 5 zwi- 
schen einer Tragerschicht 4 und einer Absorberschicht 3, die 
von einer oberen Deckvliesschicht 2a und von einer unteren 
Deckvliesschicht 2b umgeben sind. 

Zur Herstellung des Schallabsorbers nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren wird zunachst die untere 
Deckvliesschicht 2b in die untere Halfte lb des FormpreB- 
werkzeugs eingelegt. Auf die untere Deckvliesschicht 2b 
wird das Material fiir die Tragerschicht 4 aufgebracht, wel- 
ches mit einer Folie 5 abgedeckt wird. Auf die Folie 5 wird 
das Material fiir die Absorberschicht 3 aufgebracht und mit 
der oberen Deckvliesschicht 2a abgedeckt. AnschlieBend 
wird die obere Halfte la des FormpreBwerkzeugs aufgefah- 
ren und in Richtung der unteren Halfte lb des FormpreB- 
werkzeugs bewegt. Die obere Halfte la und die untere 
Halfte lb des FormpreBwerkzeugs sind beheizt. Wahrend 
die beiden Halften la und lb des FormpreBwerkzeugs ge- 
geneinander gedriickt werden, werden beide Halften, la und 
lb, erhitzt. 

Durch gleichzeitige Beaufschlagung der einzelnen 
Schichten des Schallabsorbers mit Druck und Hitze werden 
die Schichten des Schallabsorbers innerhalb des FormpreB- 
werkzeugs an die Wandungen der oberen Halfte la und der 
unteren Halfte lb des FormpreBwerkzeugs gepreBt. Durch 
die Warme und den Druck schmiegen sich die einzelnen 
Schichten formschliissig aneinander und an die Wandungen 
des Formwerkzeugs. Dabei hartet gleichzeitig das Material 
der Tragerschicht 4 und gleicht sich das Material der Absor- 
berschicht 3 entsprechend der Fonngebung des FormpreB- 
werkzeugs an die anliegenden Schichten an. 

Durch zusatzliche Beaufschlagung des Innenraums des 
FormpreBwerkzeugs mit kalter PreBIuft wird die Ausfor- 
mung der einzelnen Schichten innerhalb des FormpreBwerk- 
zeugs unterstiitzt, wobei durch die weitere Beaufschlagung 
des Innenraumes des FormpreBwerkzeugs mit heiBer PreB- 
Iuft die Aushartungszeit des Materials der Tragerschicht 4 
verkiirzt wird, so daB der gesamte Herstellungsvorgang des 
Schallabsorbers zeitlich kiirzer wird. Die eingebrachte PreB- 
Iuft dient auch zur Unterstiitzung der Warme-Ubergangs- 
werte und damit ebenfalls zu einer Reduzierung der Zyklus- 
zeit der Herstellung des Schallabsorbers. 

Durch die Beaufschlagung mit PreBIuft kann weniger Ab- 
sorbermaterial verwendet werden, um dennoch eine opti- 
male Ausformung des Bauteils innerhalb des FormpreB- 
werkzeugs zu erreichen. Auch unterstiitzt die PreBIuft die 
innige Verbindung der einzelnen Schichten untereinander, 
so daB auf iiberschiissiges Epoxydharz bzw. auf zusatzliche 
Verbindungsmittel zwischen den Schichten verzichtet wer- 
den kann bzw. so daB weniger Verbindungsmittel verwendet 
werden konnen. Dies fiihrt zu einer erheblichen Gewichtsre- 
duktion des gesamten Schallabsorbers bei gleichzeitigem 
Erreichen eines hohen Stabilitatsgrades des selbsttragenden 
und eigenstabilen Schallabsorbers. 

Das zusatzliche Einbringen der Folie bzw. der luftdichten 
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Sicht 5 dient zur Verbesserung der Verbindung zwischen der 
Absorberschicht 3 und der Tragerschicht 4. 

Auf der Seite der Absorberschicht 3 des FormpreBwerk- 
zeugs, das heiBt innerhalb der oberen Halfte la des Form- 
preBwerkzeugs befinden sich PreBluftzufiihrungen 6, die an 5 
beliebigen Stellen angebracht werden konnen und die in 
ausreichender Zahl vorgesehen sind, um den Innenraum des 
FormpreBwerkzeugs gleichmaBig mit PreBluft zu versorgen. 
Die Abfuhrung der PreBluft geschieht durch entsprechende 
PreBIuftabfuhrungen 7, die sich vorteilhafterweise ebenfalls 10 
innerhalb der oberen FormpreBhalfte la befinden. Diese 
PreBIuftabfuhrungen 7 konnen Abluftlocher sein, die sich 
durch Ventile ofifhen, bzw. schlieBen lassen, so daB die 
Dauer und die Hohe des aufgebauten Drucks innerhalb des 
FormpreBwerkzeugs gesteuert bzw. geregelt werden kann. 15 

Fig. la zeigt den Schnitt A- A nach Fig. 1 mit der oberen 
Halfte la des FormpreBwerkzeugs der oberen Deckvlies- 
schicht 2a, der Absorberschicht 3, der Folic bzw. der luft- 
dichten Schicht 5, der Tragerschicht 4, der unteren 
Deckvliesschicht 2b und der unteren Halfte lb des Form- 20 
preBwerkzeugs. 

Fig, 2 zeigt den schematischen Schnitt durch eine weitere 
bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung. Diese weicht 
gegeniiber der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 insofem ab, als 
hier zwei Absorberschichten 3 vorgesehen sind, die auf ei- 25 
ner Tragerschicht 4 aufgebracht werden und zwischen wel- 
che eine Folic bzw. eine luftdichte Schicht 5 eingebracht ist. 
Auch hier umgeben die Tragerschicht 4 und die obere Ab- 
sorberschicht 3 Deckvliesschichten 2a und 2b. 

Das Verfahren zur Herstellung eines Schallabsorbers nach 30 
Fig, 2 ist identisch zu dem Verfahren nach Fig, 1, wobei hier 
die Folie bzw. die luftdichte Schicht 5 zur Verbesserung der 
akustischen Eigenschaften des Schallabsorbers dient. Durch 
Einbringung der Folie bzw. der luftdichten Schicht 5 zwi- 
schen die beiden Absorberschichten 3 ergibt sich eine Mem- 35 
bran, die die beiden Absorberschichten 3 akustisch entkop- 
pelt und dadurch die schalldammenden Eigenschaften des 
Schallabsorbers verbessert. 

Fig, 2a zeigt den Schnitt B-B durch die zweite besondere 
Ausfuhmngsform nach der vorliegenden Erfindung mit der 40 
oberen Halfte la des FormpreBwerkzeugs, der oberen 
Deckvliesschicht 2a, der oberen Absorberschicht 3, einer 
Folie bzw. einer luftdichten Schicht 5, einer darunter liegen- 
den Absorberschicht 3, einer Tragerschicht 4, einer unteren 
Deckvliesschicht 2b und der unteren Halfte des FormpreB- 45 
werkzeugs lb. 

Durch das erfindungsgemaBe Ein-Schritt- Verfahren sind 
keine besonderen Verbindungstechniken mehr notwendig, 
so daB mehrere Absorberschichten 3 mit dazwischenliegen- 
den Folien bzw. luftdichten Schichten 5 herstellbar sind, so 50 

daB sich eigenstabile und je nach den gewiinschten Anforde- 
rungen gewichtsreduzierte und mit geringen Zykluszeiten 
herstellbare Schallabsorber ergeben. 

Patentanspriiche 55 

1. Verfahren zur Herstellung von Schallabsorbem, ins- 

besondere fiir die Kraftfahrzeugtechnik, 
wobei eine Tragerschicht und mindestens eine Absor- 
berschicht innerhalb eines FormpreBwerkzeugs form- 60 
schlussig miteinander verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sowohl das Material der Tragerschicht (4) als auch 
das Material der mindestens einen Absorberschicht (3) 
in das FormpreBwerkzeug (la, lb) eingelegt werden, 65 
und 

daB durch eine thermische PreBformung des FormpreB- 
werkzeugs (la, lb) die Tragerschicht (4) und die min- 



destens eine Absorberschicht (3) verformt und form- 
schliissig miteinander verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB wahrend der PreBformung PreBluft durch 
PreBluftzufiihrungen (6) in das FormpreBwerkzeug (la, 
lb) eingefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der PreBformung kalte PreBluft 
durch PreBluftzufiihrungen (6) in das FormpreBwerk- 
zeug (la, lb) eingefiihrt wird, um die Tragerschicht (4) 
und die mindestens eine Absorberschicht (3) entspre- 
chend den Wandungen des FormpreBwerkzeugs (la, 
lb) paBgenau auszuformen, und daB heiBe PreBluft 
durch PreBluftzufiihrungen (6) in das FormpreBwerk- 
zeug (la, lb) eingefiihrt wird, um die Tragerschicht (4) 
und die mindestens eine Absorberschicht (3) auszuhar- 
ten und formschliissig miteinander zu verbinden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der PreB- 
formung PreBluft durch PreBluftabfiihrungen (7) aus 
dem FormpreBwerkzeug (la, lb) abgefiihrt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der R-eB- 
formung PreBluft durch PreBluftzufiihrungen (6) und 
PreBluftabfiihrungen (7) in das bzw. aus dem Form- 
preBwerkzeug (la, lb) ein-/ bzw. abgefiihrt wird, wo- 
bei die PreBluftzufiihrungen (6) und/oder die PreBluft- 
abfiihrungen (7) durch Ventile steuerbar sind, so daB 
ein gewiinschter PreBdruck eingeregelt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB auBer der Trager- 
schicht (4) und der mindestens einen Absorberschicht 
(3) zusatzlich eine untere und eine obere Deckvlies- 
schicht (2a, 2b) wahrend der PreBformung ausgeformt 
werden, die die Tragerschicht (4) und die mindestens 
eine Absorberschicht (3) umgeben. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Tra- 
gerschicht (4) und der mindestens einen Absorber- 
schicht (3) eine Folie bzw. eine luftdichte Schicht (5) 
eingebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Absorber- 
schichten (3) wahrend der PreBformung ausgeformt 
werden, wobei Folien bzw. luftdichte Schichten (5) 
zwischen die Absorberschichten eingebracht werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB PreBluft mit einem 
Druck von 1-20 bar verwendet wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Material fiir 
die Tragerschicht (4) SMC und/oder Glasfaser mit Ep- 
oxydharz verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Material fiir 
die Folie bzw. fiir die luftdichte Schicht (5) PE, PP, 
PUR, TPU und/oder PET verwendet wird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Material fiir 
die Absorberschicht (3) geharzte Baumwolle und/oder 
geharzte Stein wolle verwendet wird. 
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BASIC-ABSTRACT : 

Support layer material (4) and sound absorbing 
layers (3) are placed in the mould (la, lb) 
together for shaping and bonding. During moulding, 
initially cold and then hot, compressed air at 1- 
20 bar is injected into the mould. An air-tight 
impermeable layer (5) is placed between sound 
absorbing layers and there are outer covering 
layers (2a, 2b) . 
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USE - For manufacturing sound insulators for motor 
vehicles . 

ADVANTAGE - Process is carried out in a single 
step without excessive compression of sound 
absorbing material. Cycle times are reduced and 
less absorbent material can be employed, giving 
weight savings. 

CHOSEN-DRAWING : Dwg .2/2 

TITLE-TERMS: METHOD MANUFACTURE SOUND ABSORB 

MATERIAL MOTOR VEHICLE PLACE 
MOULD SINGLE STEP PROCESS 
COMPRESS AIR INJECTION 

DERWENT-CLASS : A95 P52 P54 Q52 Q6 7 

CPI-CODES: A11-B09A; A12-T04B; 

ENHANCED-POLYMER-INDEXING: Polymer Index [1.1] 

018 ; G0044 G0033 
G0022 DOl D02 D12 DIO 
D51 D53 D58 D82 R00326 
1013; G0044 G0033 
G0022 DOl D02 D12 DIO 
D51 D53 D58 D83 R00964 
1145; HOOOO; P1150; 
P1161; P1343; 

Polymer Index [1.2] 
018 ; P1592*R F77 DOl; 
H0317; 

Polymer Index [1.3] 
018 ; H0317; P0884 
P1978 P0839 H0293 F41 



file:///CI/Documents%20and%20Settings/cnichols/My%20...8_2(X)8-05-09_DE_19734913_A_l_M_AccessibleVe (3 of 6)5/9/2008 12:45:40 PM 



DERWENT-ACC-NO: 1999-143874 



DOl Dll DIO D19 D18 
D31 D50 D63 D90 E21 
EOO; 



Polymer Inde 


X [1.4] 


018 ; 


NDOl; 


Q9999 


Q7818 


*R; NDO 


7; N9999 


N7192 


N7023; 


Q9999 


Q9234 


Q9212; 


Q9999 


Q9289 


Q9212; 


Q9999 


Q6622 


Q6611; 


B9999 


B3985 


B3974 


B3963 


B3930 


B3838 


B3747; 


K9574 


K9483; 


K9701 


K9676 


; K9712 


K9676; 


N9999 


N6600; 





Polymer Index [1.5] 
018 ; B9999 B4864 
B4853 B4740; 



Polymer Index [2.1] 
018 ; P0464*R DOl D22 
D42 F47; 



Polymer Inde 


X [2.2] 


018 ; 


NDOl; 


Q9999 


Q7818 


*R; NDO 


7; N9999 


N7192 


N7023; 


Q9999 


Q9234 


Q9212; 


Q9999 


Q9289 


Q9212; 


Q9999 


Q6622 


Q6611; 


B9999 


B3985 


B3974 


B3963 


B3930 


B3838 


B3747; 


K9574 


K9483; 


K9701 


K9676 


; K9712 


K9676; 


N9999 


N6600; 
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Polymer Index [2.3] 
018 ; K9892; 

Polymer Index [2.4] 
018 ; G2891 DOO Si 4A; 
A999 A419; 

Polymer Index [3.1] 
018 ; POOOO; S9999 
S1592; 

Polymer Index [3.2] 
018 ; NDOl; Q9999 
Q7818*R; ND07; N9999 
N7192 N7023; Q9999 
Q9234 Q9212; Q9999 
Q9289 Q9212; Q9999 
Q6622 Q6611; B9999 
B3985 B3974 B3963 
B3930 B3838 B3747; 
K9574 K9483; K9701 
K9676; K9712 K9676; 
N9999 N6600; 

Polymer Index [4.1] 
018 ; G3634 G3623 DOl 
D03 Dll DIO D23 D22 
D31 D42 D50 D76 D86 
F24 F29 F26 F34 H0293 
P0599 R24078 R01852 
192545 90356; 

Polymer Index [4.2] 
018 ; NDOl; Q9999 
Q7818*R; ND07; N9999 
N7192 N7023; Q9999 
Q9234 Q9212; Q9999 
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Q9289 Q9212; Q9999 
Q6622 Q6611; B9999 
B3985 B3974 B3963 
B3930 B3838 B3747; 
K9574 K9483; K9701 
K9676; K9712 K9676; 
N9999 N6600; 



Polymer Index [4.3] 
018 ; N9999 N7147 
N7034 N7023; 



Polymer Index [5.1] 
018 ; POOOO; 



Polymer Index [5.2] 



018 ; 


NDOl; 


Q9999 


Q7818 


*R; ND07; N99 


N7192 


N7023; 


Q9999 


Q9234 


Q9212; 


Q9999 


Q9289 


Q9212; 


Q9999 


Q6622 


Q6611; 


B9999 


B3985 


B3974 


B3963 


B3930 


B3838 


B3747; 


K9574 


K9483; 


K9701 


K9676 


; K9712 


K9676 


N9999 


N6600; 





Polymer Index [5.3] 
018 ; Q9999 Q6791; 
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